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© Wasserdichtes Schuhwerk 



(57) Schuhwerk mit einem aus einem Schichtaufbau bestehen- 
den Schaft, dessen SuBere Schicht von einem Obermaterial 
und dessen innere Schichten zumindest von einem Futter 
und einer wasserdichten und wasserdampfdurchlassigen 
Membranschtcht gebildet sind, wobei der untere Rand 
zumindest des ObermateriaJs und der Membranschicht um 
eine Brandsohle geschlagen und auf deren Unterseite mit 
dieser verbunden sind, und an der Unterseite der Brandsohle 
eine wasserdichte Sohle angebracht ist, wobei die wasser- 
dichte Sohte mrt dem umgeschlagenen Bereich der Mem- 
branschtcht uber eine flexible, klebende Dichtmasse in 
Verbtndung stent, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines 
derartigen Schuhwerks. 
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Die Erfindung betrifft Schuhwerk mit einem aus ei- 
nem Schichtaufbau bestehenden Schaft, dessen auBere 
Schicht von einem Obermaterial und dessen innere 5 
Schichten zumindest von einem Futter und einer was- 
serdichten und wasserdampfdurchlassigen Membran- 
schicht gebildet sind, wobei der untere Rand zumindest 
des Obermaterials und der Membranschicht um eine 
Brandsohle geschlagen und auf deren Unterseite mit 10 
dieser verbunden ist, und an der Unterseite der Brand- 
sohle eine wasserdichte Sohle angebracht ist, sowie ein 
Verfahren zu dessen Herstellung. 

Es sind eine Reihe von Produktionsverfahren bzw. 
Schuhwerksaufbauten bekannt, mittels derer derartiges 15 
Schuhwerk so ausgebildet werden kann, daB das uner- 
wtinschte Eindringen von Wasser in das Innere des 
Schuhs weitgehend oder vollst&ndig vermieden wird. 

Bei der Herstellung von Schuhwerk der angegebenen 
Art ist es problematisch, den Obergangsbereich zwi- 20 
schen Schaft und Sohle wirksam abzudichten. Zur Ld- 
sung dieses Problems wurde beispielsweise vorgeschla- 
gen, entweder den gesamten Schuh einschlieBlich des 
Sohlenbereichs mit der wasserdichten und wasser- 
dampfdurchlassigen Membranschicht auszukleiden 25 
oder die evtL zwischen Schaft und Sohlenmaterial beste- 
henden Nahte mittels spezieller Verfahren abzudichten. 

Nachteilig an diesen bekannten Methoden ist, daB sie 
nur mit hohem wirtschaftlichen Aufwand realisierbar 
sind und dariiber hinaus nicht immer eine wirksame und 30 
dauerhafte Abdichtung der kritischen Bereiche bewir- 
ken. 

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, Schuh- 
werk der angegebenen Art bzw. ein Verfahren zu des- 
sen Herstellung so auszubilden, daB mit mdglichst gerin- 35 
gem wirtschaftlichen Aufwand eine vollstandige und 
dauerhafte Abdichtung des Schuhwerks gegen eindrin- 
gendes Wasser gewfihrleistet ist Insbesondere soli da- 
bei sichergestellt werden, daB im Inneren der Schaft 
schichten, beispielsweise aufgrund von Kapiliareffekten 40 
transportiertes Wasser nicht in den Schuhinnenraum 
gelangen kann. 

Bei einem erfindungsgemaBen Schuhwerk wird diese 
Aufgabe dadurch geldst, daB die wasserdichte Sohle mit 
dem umgeschlagenen Bereich der Membranschicht 45 
uber eine flexible, klebende Dichtmasse in Verbindung 
steht 

Mit einem erfindungsgemaBen Herstellungsverfah- 
ren laBt sich die genannte Aufgabe dadurch ldsen, daB 
unmittelbar angrenzend an den umgeschlagenen Be- 50 
reich der Membranschicht eine flexible, klebende Dicht- 
masse aufgebracht wird, und daB bei Anbringung der 
wasserdichten Sohle zwischen dieser und der Dichtmas- 
se ein direkter Kontakt hergestellt wird 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wurde er* 55 
kannt, daB bei Vorsehung einer wasserdichten Sohle 
und eines mit einer wasserdichten, insbesondere wasser- 
durchlassigen Membranschicht ausgekleideten Schaftes 
ein kritischer Bereich bezuglich des ungewoilten Ein- 
dringens von Wasser im Obergangsbereich Schaft/Soh- go 
le liegt und eine wirksame Abdichtung dadurch erreicht 
werden kann, daB der zwischen der wasserdichten 
Membranschicht des Schaftes und der wasserdichten 
Sohle vorhandene Zwischenraum mit einer Dichtmasse 
ausgefttllt wird, welche aufgrund ihrer Klebeeigenschaf- 65 
ten dicht sowohl mit der wasserdichten Membran- 
schicht als auch mit der wasserdichten Sohle verbunden 
ist 



Dabei kdnnen beiro Tragen des Schuhs in der Dicht- 
masse selbst keine undichten Stellen entstehen, da bei- 
spielsweise das Auftreten von Haarrissen durch die Fle- 
xibility und die damit verbundene bleibende Verform- 
barkeit der Dichtmasse zuverlassig vermieden wird 

Die erfindungsgem&B vorgesehene Dichtmasse er- 
zeugt somit eine wasserdichte Verbindung zwischen der 
wasserdichten Membranschicht des Schaftes und der 
wasserdichten Sohle, so daB sohlenseitig kein Wasser in 
den Schuh eindringen kann. Die Dichtmasse bildet dabei 
eine unQberwindbare Sperre fur 

— zwischen wasserdichter Sohle und dem umge- 
schlagenen Bereich des Obermaterials, 

— durch das Innere des Obermaterials, oder 

— im umgeschlagenen Bereich zwischen Oberma- 
terial und Futter bzw. zwischen Obermaterial und 
Membranschicht eindringendes Wasser. 

Erfindungsgem&Bes Schuhwerk kann auBerst kosten- 
gOnstig gefertigt werden, da sich der Produktionsablauf 
nur unwesentlich von demjenigen zur Herstellung nicht- 
wasserdichter Schuhe unterscheidet Der einzig wesent- 
liche Unterschied besteht darin, daB vor der Anbrin- 
gung der wasserdichten Sohle die erfindungsgem&Be 
Dichtmasse derart am umgeschlagenen Bereich der 
Membranschicht angebracht werden muB, daB bei der 
Anbringung der wasserdichten Sohle ein Kontakt zwi- 
schen dieser und der Dichtmasse hergestellt wird. 

Die Realisierung des erfindungsgemaBen Herstel- 
lungsverfahrens ist mit nur geringen oder keinen Inve- 
stitionskosten verbunden, da Vorrichtungen zum Auf- 
bringen der erfindungsgemaBen Dichtmasse in den be- 
stehenden Fertigungsanlagen oftmals vorhanden oder 
kostengunstig installierbar sind. 

Die fur die Fertigung von erfindungsgemaBem 
Schuhwerk bendtigte Produktionszeit ist demzufolge 
auch nur unwesentlich langer als bei der Herstellung 
von nicht-wasserdichtem Schuhwerk, da lediglich der 
nur kurze Zeit erfordernde zusatzliche Verfahrens- 
schritt des Aufbringens der Dichtmasse durchgefuhrt 
werden muB. Somit l&Bt sich erfindungsgemaBes Schuh- 
werk kostengQnstig in kurzer Zeit fertigen. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daB 
die wasserdichten Eigenschaften des Schuhwerks Qber 
lange Zeit zuverlassig erhalten bleiben, da die erftn- 
dungsgem£B vorgesehene Dichtmasse aufgrund ihrer 
Flexibility bzw. aufgrund der Tatsache, daB sie niemals 
vollstandig aushartet, keine Ermttdungserscheinungen 
im Gebrauch bzw. beim Tragen des Schuhs zeigt und 
somit ihre wasserdichten Eigenschaften beibehalt 

Bei einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfin- 
dung schlieBen alle umgeschlagenen Schaft schichten 
auf der Unterseite der Brandsohle bGndig miteinander 
ab, wobei die umgeschlagenen Schaftschichten entwe- 
der aus Obermaterial, Futter und Membranschicht oder 
lediglich aus Obermaterial und Membranschicht beste- 
hen. 

Im Falle des bfmdigen AbschiieBens der umgeschla- 
genen Schaftschichten wird durch die Stirnseiten dieser 
Schaft schichten und den an diese Stirnseiten angren- 
zenden Bereich der Unterseite der Brandsohle ein Stu- 
fenbereich gebildet, welcher mit in Raupenform aufge- 
brachter Dichtmasse ausgefOllt werden kann. 

Die Hone der raupenfdrmig aufgebrachten Dicht- 
masse sollte in diesem Fall in dem unmittelbar an die 
Stirnseiten der umgeschlagenen Schaft schichten an- 
grenzenden Bereich der Summe der Starken der umge- 
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schlagenen Schaftschichten entsprechen, um so eine 
stimseitige Abdichtung aller umgeschlagenen Schaft- 
schichten bewirken zu kdnnen. 

Die Aufbringung der Dichtmasse im genannten Stu- 
fenbereich gestaltet sich im Produktionsprozefl beson- 
ders einfach, da die auf der Unterseite der Brandsohle 
umlaufenden Stirnseiten der umgeschlagenen Schaft 
schichten eine FQhrung fur eine Vorrichtung zur Auf- 
bringung der Dichtmasse bilden. Der Vorgang des Auf- 
bringens der Dichtmasse lafit sich dabei auf besonders 
einfache Weise kontrollieren, da die beim Aufbringen 
im Stufenbereich erzeugte Raupe gut sichtbar ist, wo- 
durch Starke und Breite der aufgebrachten Dichtmasse 
problemios entsprechend den jeweiligen Anforderun- 
gen w&hlbar sind. 

Ate Dichtmasse wird bevorzugt ein Material verwen- 
det, welches zumindest weitgehend IBsungsmittelfrei ist, 
wodurch erreicht wird, dafl das Volumen der aufge- 
brachten Dichtmasse beim Trocknungs- bzw. Abkfih- 
lungsprozeB gleichbleibt oder nur um ein vernachiassig- 
bares MaB verringert wird. Somit wird vermieden, daB 
die Dichtmasse beim Abktlhlungs- bzw. Trocknungs- 
prozeB schrumpft und dadurch in unerwunschter Weise 
abzudichtende Bereiche freigibt oder auf nachteiiige 
Weise Hohiraume zwischen der Brandsohle und der 
wasserdichten Sohle geschaffen werden. 

Es ist von Vorteii, wenn die Klebeeigenschaften der 
Dichtmasse durch Erhitzung aktivierbar sind Insofern 
bietet sich an, als Dichtmasse einen Hotmelt-Klebstoff 
zu verwenden. In diesem Fall wird die Dichtmasse bei 
deren Aufbringung erhitzt, wodurch sich eine besonders 
gut haftende und abdichtende KJebeverbindung zwi- 
schen der Dichtmasse und den an die Dichtmasse an- 
grenzenden Schaftschichten bzw. der Brandsohle ergibt 
Bei Aufbringung der wasserdichten Sohle kann diese 
und/oder der umgeschlagene Schaftbereich und/oder 
die Brandsohle w&rmeaktiviert werden, wodurch sich 
zumindest mittelbar auch die Dichtmasse erwarmt, was 
schliefllich zu einer besonders guten und wasserun- 
durchiassigen KJebeverbindung zwischen der Dicht- 
masse und der nach der W&rmeaktivierung aufgebrach- 
ten wasserdichten Sohle fuhrt 

Da die klebende Dichtmasse einerseits durch die be- 
schriebenen MaBnahmen besonders gut haftend und so- 
mit abdichtend mit der Membranschicht und der was- 
serdichten Sohle verbunden ist und andererseits auf- 
grund der nicht stattfindenden Aush&rtung der Dicht- 
masse und der damit dauerhaft aufrechterhaltenen Fie- 
xibilitat beispielsweise die Ausbildung von Haarrissen 
beim Tragen des Schuhs vermieden wird, kann durch 
das erflndungsgem&Be Prinzip eine zuverl&ssige, dauer- 
hafte und wirksame Abdichtung des Schuhs erreicht 
werden. 

Die Dichtmasse kann beispielsweise durch einen 
Klebstoff auf Polyurethan- Basis, durch einen Klebstoff 
auf der Basis modiflzierter Ethylen-Vinylacetat-Co poly- 
mere (EVA) oder durch einen Klebstoff auf der Basis 
ernes Gemischs aus modifizierten Ethylen-Vinyiacetat- 
Copolymeren (EVA) und synthetischem Kautschuk ge- 
bildet sein. 

Bevorzugt besitzt die Dichtmasse im aktivierten bzw. 
erhitzten Zustand eine niedrigere Viskositat als bei 
Raumtemperatur. Die Viskositat im aktivierten bzw. er- 
hitzten Zustand kann dabei beispielsweise ungeflhr 500 
bis 1000 mPas und bei Raumtemperatur in etwa 4000 bis 
6000 mPas besitzen. 

Durch die erniedrigte VIskositat im aktivierten bzw. 
erhitzten Zustand wird erreicht, daB sich die Dichtmasse 
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besonders gut an die abzudichtenden Bereiche an- 
schmiegt bzw. in s&mtiiche zwischen den abzudichten- 
den Materialien ausgebildeten Fugen- oder Stufenbe- 
reiche eindringt Es wird somit vermieden, daB bestimm- 
te Bereiche der wasserdicht miteinander zu verbinden- 
den Materialien auf ungewollte Weise nicht mit der 
Dichtmasse in Kontakt kommen. 

Wenn die Dichtmasse aus nicht-komprimierbarem 
Material besteht, welches insbesondere bei Raumtem- 
peratur verformbar ist, wird erreicht, daB die Dichtmas- 
se beim Tragen des Schuhs durch die dabei wirkenden 
Kr&fte zusttzlich in die abzudichtenden Bereiche hinein 
verdringt wird, wodurch sich eine verbesserte Abdich- 
tung ergibt Durch ihre Verfonnbarkeit bzw. ihre Flexi- 
bilitat vollzieht die Dichtmasse alle Verformungen bzw. 
Bewegungen des Schuhs mit, ohne daB in der Dichtmas- 
se Risse auftreten kdnnten und auch ohne daB eine Ge- 
fahr des LoslOsens der Dichtmasse von der Membran- 
schicht oder der wasserdichten Sohle besteht 

Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen des erfin- 
dungsgemaBen Schuhwerks bzw. des erfindungsgema- 
Ben Herstellungsverfahrens sind in den Unteranspru- 
chen angegeben. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Beispie- 
len unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrieben; 
es zeigt: 

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch einen Teilbereich 
eines erfindungsgemaBen Schuhs gemaB einer ersten 
Ausfuhrungsfonn, 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch einen Teilbereich 
eines erfindungsgemaBen Schuhs gemaB einer zweiten 
Ausftlhrungsform, und 

Fig: 3 eine Draufsicht auf die Unterseite einer Brand- 
sohle gemaB den Fig. 1 und 2 vor dem Aufbringen der 
wasserdichten Sohle. 

In Fig. 1 ist der Schaftbereich 1 sowie der Sohlenbe- 
reich 2 einer mdgiichen Ausfuhrungsform eines erfln- 
dungsgemaBen Schuhwerks gezeigt 
Der Schaft ist schichtweise aufgebaut und besteht im 
40 wesentlichen aus einem Obermaterial 3 und einem Fut- 
ter 4. Obermaterial 3 und Futter 4 kdnnen voll fiSchig 
fest laminiert sein, es ist jedoch auch mdglich, Futter 4 
und Obermaterial 3 nicht voll fiachig sondern zum Bei- 
spiel lediglich punktweise miteinander zu verbinden. 

Das aus mehreren Schichten bestehende Futter 4 
weist als innerste Schicht einen Futterstoff 5 auf, an den 
sich auf der dem Obermaterial 3 zugewandten Seite eine 
wasserdichte und wasserdampfdurchiassige Membran- 
schicht 6 anschlieBt, welche beispielsweise aus PTFE, 
PES oder PUR besteht 

Auf der dem Futterstoff 5 abgewandten Seite der 
Membranschicht 6 ist eine Wirkware 7 oder ein Vlies 
mit relativ off ener ftonstruktion angeordnet 

Die einzelnen Schichten 5, 6, 7 des Futters 4 kdnnen 
entweder vollflfichig laminiert oder mittels einer vollfia- 
chigen Verbindung zu einem Schichtenverbund zusam- 
mengef aBt sein. 

Das Obermaterial 3 kann insbesondere in seinem un- 
teren, der Sohle benachbarten oder an der Sohle anlie- 
genden Bereich mit einem Hydrophobierungsmittel im- 
pragniert sein. Eine derartige Impragnierung ist insbe- 
sondere dann sinnvoll, wenn das Obermaterial 3 ohne 
oder mit nur geringer wasserabweisender Ausrilstung 
versehen ist oder dementsprechend keine ausreichen- 
den wasserabweisenden Eigenschaften besitzt In der 
Regel wird die Impragnierung bevorzugt in demjenigen 
Bereich des Obermaterials 3 vorgesehen, welcher sich in 
etwa Ober 2 cm vom Sohlenbereich 2 nach oben er- 
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streckt 

Falls die einzelnen Schicfaten 5, 6, 7 des Futters 4 
mittels Nahten zusamxnengehalten werden, sind diese 
bevorzugt, insbesondere unter Verwendung eines was- 
serdichten Bandes wasserdicht verschweiBt 

Vor Anbringung der Sohle wird zum Zweck der einfa- 
cheren Handhabung das Futter 4 mit dem Obermaterial 

3 im oberen Schaftrandbereich vernaht 

Zwischen das Obermaterial 3 und das Futter 4 kann 
im Vorder- und/oder Fersenbereich des Schaftes eine 
insbesondere aus wasserdichtem Kunststoff bestehende 
Kappe eingebracht sein. 

Zumindest im Zwickeinschlagsbereich 8, mit dem der 
Schaft 3, 4 mit einer Brandsohle 9 verbunden wird, bie- 
tet es sich an, Futter 4 und Obermaterial 3 mit einem 
hitzebestandigen Neoprenkleber zu verkleben. Dies ge- 
schieht in der Regel vor der Anbringung des Schaftes 3, 

4 an der Brandsohle 9. 
In dem in Fig. 1 dargestellten Beispiel sind alle Schaft- 
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Die Dichtmasse 11 Ifflfh als umlaufende Kleberaupe 
mit ungefahr 5 mm Breite und ungefahr 3 mm Starke 
auf die Unterseite der Brandsohle 9 aufgebracht wer- 
den. Es ist dabei darauf zu achten, daB die Dichtmasse 1 1 
5 in direktem IContakt mit der Membranschicht 6 steht 
und zudem eine ausreichend grofie Oberfl&che auf der 
Unterseite der Brandsohle 9 ausbildet, so daB die noch 
aufzubringende wasserdichte Sohle 10 unmittelbar an 
dieser Oberflache der Dichtmasse 11 zur Anlage kom- 
io men kann. 

Da die Dichtmasse 11 — sofern sie aus einem Hot- 
melt-Klebstoff besteht — in erhitztem Zustand mit er- 
niedrigter Viskositat aufgebracht wird, ist gewahrleistet, 
daB die Dichtmasse 11 besonders gut in den zwischen 
is der Brandsohle 9 und den Stirnseiten der umgeschlage- 
nen Schaftschichten 3, 4 ausgebildeten Stufenbereich 
eindringt und die Stirnseiten der Schaftschichten 3, 4 
vollstandig abdeckt bzw. abdichtet Bei dem in Fig. 1 
dargestellten Beispiel ist eine Abdichtung samtlicher 



schichten 3, 5, 6, 7 im Zwickeinschlagsbereich 8 urn den 20 Schichten 3, 5, fi, 7 gewahrleistet, da diese im Zwickein- 



auBeren Bereich der Brandsohle 9 geschlagen und auf 
deren Unterseite mit dieser verbunden. Die Schaft- 
schichten 3, 5, 6, 7 weisen dabei einander entsprechende 
Abmessungen auf, so daB Futter 4 und Obermaterial 3 
an ihrem umgeschlagenen innenliegenden Rand weitge- 
hend bundig miteinander abschlieBen, wobei die Stirn- 
seiten des Futters 4 und des Obermaterials 3 im wesent- 
lichen senkrecht zur Brandsohle verlaufen und mit dem 
an die genannten Stirnseiten angrenzenden Bereich der 
Unterseite der Brandsohle 9 einen Stufenbereich bilden. 

Die Verbindung der umgeschlagenen Bereiche der 
Schaftschichten 3, 4 mit der Brandsohle 9 kann durch 
Klebezwicken realisiert sein, wobei dieses Klebezwik- 
ken mit ttblichen Zwickmaschinen bewerkstelligbar ist, 
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schlagsbereich 8 bflndig miteinander abschlieBen und 
somit alle bis unmittelbar an die Dichtmasse 11 heran- 
reichen. 

Nach dem Aufbringen der Dichtmasse 11 wird Schaft 
3, 4 und Brandsohle 9 mit der wasserdichten Sohle 10 
verbunden. Dabei kann die Brandsohle 9 und/oder der 
der Sohle benachbarte Schaftbereich und/oder die was- 
serdichte Sohle 10 warmeaktiviert werden, woraufhin 
die wasserdichte Sohle 10 positionsgenau auf der Unter- 
seite der Brandsohle 9 bzw. des Schaftes 3, 4 vorflxiert 
und anschlieBend beispielsweise mittels einer Sohlen- 
presse mit hohem Druck endfixiert wird. 

Da bei herkdmmlichen pneumatischen Sohlenpressen 
der Druckaufbau prinzipiell vom inneren Bereich der 



die beispielsweise je einen getrennten Zwickvorgang an 35 Sohle zu dessen Randbereich erfolgt, wird die Dicht- 



der Spitze, der Seite und der Ferse ausf Ohren. Als Kleb- 
stoff far das Klebezwicken kann ein Hotmelt- Klebstoff 
verwendet werden. 

Beim Klebezwicken ist darauf zu achten, daB die um- 
geschlagenen Bereiche der Schaftschichten 3, 4 zumin- 
dest weitgehend faltenfrei bleiben. Bevorzugt wird der 
Zwickeinschlag bzw. die umgeschlagenen Bereiche der 
Schaftschichten 3, 4 aufgerauht und egalisiert, wodurch 
in unerwunschter Weise aufgetretene Falten ausgegli- 
chen werden kfinnen. 

Es ist von Vorteil wenn nach dem Klebezwicken bzw. 
nach dem Egalisieren des Zwickeinschlags auf die Un- 
terseite der Brandsohle 9 bzw. auf die auBerste Schaft- 
schicht 3 im umgeschlagenen Bereich 8 Klebstoff, insbe- 
sondere eine Schicht Primer und eine Schicht Sohlenk- 
lebstoff mittels eines Pinsel s oder eine SprQhpistole 
aufgebracht wird Der Klebstoff wird dabei bevorzugt 
auf den gesamten Sohlenbereich aufgebracht, welcher 
aus der Unterseite der Brandsohle 9 sowie dem umge- 
schlagenen Bereich der auBersten Schicht 3 des Schaftes 
besteht 

Weiterhin wird Klebstoff auf die Innenseite der noch 
aufzubringenden wasserdichten Sohle 10 aufgetragen. 

Nach einer Trocknungsphase wird Dichtmasse als 
umlaufende Kleberaupe 11 unmittelbar angrenzend an 
die Stirnseiten der umgeschlagenen Schaftschichten 3, 5, 
6, 7 auf der Unterseite der Brandsohle 9 aufgebracht, 
was beispielsweise mit einem in herkdmmlichen Ferti- 
gungsanlagen meist vorhandenen Thermo-Klebstoff- 
Spruhgerat bewerkstelligbar ist Die Dichtmasse 11 
kann dabei die vorstehend beschriebenen Eigenschaf ten 
aufweisen und vor bzw. wahrend der Aufbringung er- 
hitzt werden. 



masse 11 gegen die Stirnseiten der umgeschlagenen 
Schaftschichten 3, 4 in den Stufenbereich hinein ver- 
preBt, wodurch sich eine besonders zuveriassige Ab- 
dichtung bzw. ein besonders guter Kontakt zur Mem- 
40 branschicht 6 ergibt Dabei flieflt Dichtmasse auch in 
eventuell im Zwickeinschlagsbereich 8 aufgetretene 
Faltenkanale, wodurch diese verschlossen werden. 

Der beschriebene Effekt wird insbesondere durch die 
niedrige Viskositat der Dichtmasse 11 begflnstigt, wel- 
45 che aufgrund der Erhitzung der Dichtmasse 11 vor bzw. 
wahrend dem Verpressen der Sohlen 9, 10 gegeben ist 

Dabei kann die Geschwindigkeit der Druckverlage- 
rung derart an die Viskositat der erhitzten Dichtmasse 
11 angepaBt werden, daB ein unerwunschtes Eindringen 
50 der Dichtmasse 11 zwischen die wasserdichte Sohle 10 
und den umgeschlagenen Bereich 8 der auBersten 
Schaftschicht 3 verhindert wird. 

Durch den beschriebenen Vorgang des Verpressens 
kann die Dichtmasse 11 in der Weise verformt werden, 
55 daB ihre Starke zur Stirnseite der Schaftschichten 3, 4 
hinzunimmt 

Die wasserdichte Sohle 10 muB nicht notwendiger- 
weise den in Fig. 1 im Bereich der Dichtmasse 11 ge- 
zeigten abgestuften Bereich aufweisen. Es ist ebenso 
60 mdglich, eine wasserdichte Sohle mit einer im wesentli- 
chen vollfiachig parallel zur Unterseite der Brandsohle 
verlaufenden Oberseite mit der Brandsohle zu verpres- 
sen, da sich die wasserdichte Sohle aufgrund ihrer Flexi- 
bilitat an die Unterseite des Schaftes bzw. der Brand- 
os sohle anschmiegt Hierbei bildet der von den Stirnseiten 
der umgeschlagenen Schaft schichten, der Unterseite 
der Brandsohle und der Oberseite der wasserdichten 
Sohle begrenzte Bereich einen keilfdrmigen Raum, wel- 
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cher durch die Dichtmasse ausgefQJIt wird. 

Durch die Verwendung des SohlenkJebstoffs sowie 
durch die der Dichtmasse 11 eigenen Klebeeigenschaf- 
ten ergibt sich eine besonders gute und fest Verklebung 
der wasserdichten So hie 10 mit der Dichtmasse 11. 5 

Da die Dichtmasse 11 somit sowohl mit der Mera- 
branschicht 6 als auch mit der wasserdichten Sohle 10 
fest und dauerhaft verbunden ist ergibt sich eine zuver- 
lassige Abdichtung des zwischen der Membranschicht 6 
und der wasserdichten Sohle 10 ausgebildeten Zwi- 10 
schenraums. 

Das Ausfflhrungsbeispiel gemaB Fig. 2 entspricht im 
wesentlichen demjenigen gemSB Fig. 1 mit dem Unter- 
schied, daB die Membranschicht 6 hier direkt mit dem 
Obermaterial 3 verbunden ist 15 

Das Futter 4 ist dabei mit der Innenseite der Mem- 
branschicht 6 verbunden und endet bereits im stirnseiti- 
gen Randbereich der Brandsohle 9. 

Es wird somit im in Fig. 2 dargestellten Ausfahrungs- 
beispiel Iedigiich das Obermaterial 3 gemeinsam mit der 20 
Membranschicht 6 um die Brandsohle 9 geschlagen und 
auf deren Unterseite mit dieser verbunden. Das Futter 4 
erstreckt sich dabei nicht bis in den Zwickeinschlagsbe- 
reich 8. 

Die weiteren Merkmale des in Fig. 2 dargestellten 25 
Schuhs enuprechen den Merkmalen des Schuhs gemfiB 
Fig. 1, was durch die WahJ entsprechender Bezugszei- 
chen veranschauiicht ist 

Fig. 3 zeigt die Draufsicht auf die Unterseite der 
Brandsohle 9 vor der Anbringung der wasserdichten 30 
Sohle 10. 

Um den auBeren Rand der Brandsohle 9 ist der untere 
Rand der Schaftschichten geschlagen* wobei die auBer- 
ste Schaftschicht vom Obermaterial 3 gebildet wird. Die 
Schaftschichten enden dabei etwa t bis 1,5 cm vom 35 
Rand der Brandsohle 9 entfernt 

Die Stimseiten 12 der Schaftschichten bilden eine 
Filhrungslinie fur eine Vorrichtung zum Aufbringen der 
Dichtmasse 1 1 auf den an die Stimseiten 12 angrenzen- 
den Bereich der Unterseite der Brandsohle 9. 40 

Die Dichtmasse 11 ist gem&B Fig. 3 als umlaufende 
Kleberaupe ausgebildet welche direkt angrenzend an 
die Stimseiten 12 der Schaft schichten auf die Untersei- 
te der Brandsohle 9 aufgebracht wurde. 

PatentansprQche 45 

1. Schuhwerk mit einem aus einem Schichtaufbau 
bestehenden Schaft (IX dessen auBere Schicht von 
einem Obermaterial (3) und dessen innere Schich- 
ten zumindest von einem Futter (4) und einer was- 50 
serdichten und wasserdampfdurchlassigen Mem- 
branschicht (6) gebildet sind, wobei der untere 
Rand (8) zumindest des Obermaterials (3) und der 
Membranschicht (€) um eine Brandsohle (9) ge- 
schlagen und auf deren Unterseite mit dieser ver- 55 
bunden ist, und an der Unterseite der Brandsohle 

(9) eine wasserdichte Sohle (10) angebracht ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die wasserdichte Sohle 

(10) mit dem umgeschlagenen Bereich der Mem- 
branschicht (6) fiber eine flexible, klebende Dicht- 60 
masse (11) in Verbindung steht 

2. Schuhwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die umgeschlagenen Schaftschichten 
(3, 4 ( 5, 6, 7) bflndig miteinander abschlieBen, und 
daB die Stimseiten (12) der umgeschlagenen 65 
Schaftschichten (3, 4, 5, 6, 7) an die Dichtmasse (11) 
angrenzen. 

3. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 



iurc^Mi 



8 



spruche, dadiircTTgekennzeichnet daB die Dicht- 
masse (11) zumindest in dem an die Stimseiten (12) 
der umgeschlagenen Schaftschichten (3, 4, 5, 6, 7) 
angrenzenden Bereich auf die Unterseite der 
Brandsohle (9) aufgebracht ist 

4. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
masse (11) aus einem Hotmelt-Klebstoff besteht 

5. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Dicht- 
masse (11) vor deren Aufbringung zumindest weit- 
gehend ldsungsmittelfrei ist 

6. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebeei- 
genschaften der Dichtmasse (11) durch Erhitzung 
aktivierbar sind. 

7. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet dafi die Dicht- 
masse (11) durch einen KJebstoff auf Polyurethan- 
Basis gebildet ist 

8. Schuhwerk nach einem der Ansprflche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtmasse (11) 
durch einen KJebstoff auf der Basis modifizierter 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymere (EVA) gebildet 
ist 

9. Schuhwerk nach einem der Ansprflche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB die Dichtmasse (11) 
durch einen KJebstoff auf der Basis eines Gemischs 
aus modifizierten Ethylen-Vmylacetat-Copolyme- 
ren (EVA) und synthetischem Kautschuk gebildet 
ist 

10. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet daB die Dicht- 
masse (11) im aktivierten bzw. erhitzten Zustand 
eine erniedrigte Viskositat besitzt 

11. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet daB die kleb- 
rige Dichtmasse (11) im aktivierten bzw. erhitzten 
Zustand eine Viskositat von ungefahr 500 bis 1000 
mPas besitzt 

1Z Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
masse (11) bei Raumtemperatur eine Viskositat von 
ungefahr 4000 bis 6000 mPas besitzt 

13. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet daB die Dicht- 
masse (11) aus nicht komprimierbarem Material 
besteht 

14. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet daB die Dicht- 
masse (1 1) bei Raumtemperatur verformbar ist 

15. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet daB die Dicht- 
masse (11) in einer Breite von ungefahr 5 mm und/ 
oder in einer Starke von ungefahr 3 mm auf die 
Unterseite der Brandsohle (9) aufgebracht ist 

16. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB die Star- 
ke der Dichtmasse (9) zur Stirnseite (12) des Schaf- 
trandes hin zunimmt 

17. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der um- 
geschlagene Bereich (8) der Schaftschichten (3, 4, 5, 
6, 7) faltenfrei ist 

18. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet daB der um- 
geschlagene Bereich (8) der Schaftschichten (3, 4, 5, 
6, 7) angeschliffen bzw. aufgerauht ist 
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19. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die umge- 
schlagenen Schaftschichten (3, 4, 5, 6, 7) mit der 
Brandso hle(9) durch Klebezwicken verbunden s ind 

20. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 5 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die Mem- 
branschicht (6) mit dem Futter (4) verbunden ist 

21. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB sich aile 
Schichten (3, 4 t 5, 6 t 7) des Schaftes (1) bis unmittel- 10 
bar an die flexible Dichtmasse (1 1) erstrecken. 

22. Schuhwerk nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Membranschicht 
(6) mit dem Obermaterial (3) verbunden ist und daB 
das Futter (4) in einem vorgegebenen Abstand, ins- 15 
besondere etwa 13 cm vor der flexiblen Dichtmas- 
se (11) endet 

23. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Ober- 
material (3) insbesondere im Zwickeinschlagsbe- 20 
reich (8) mit einem Hydrophobierungsmittel impra- 
gniert ist 

24. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Ober- 
material (3) insbesondere im Zwickeinschlagsbe- 25 
reich (8) mittels eines hitzebestandigen Neopren- 
klebers mit dem Futter (4) bzw. mit der Membran- 
schicht (6) verklebt ist 

25. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB im Vor- 30 
der- und/oder Fersenbereich des Schaftes (1) zwi- 
schen Obermaterial (3) und Futter (4) eine insbe- 
sondere aus wasserdichtem Kunststoff bestehende 
Kappe vorgesehen ist 

26. Verfahren zur Herstellung von Schuhwerk, ins- 35 
besondere nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei dem ein Schaft (1) aus mehreren 
Schichten aufgebaut wird wobei die auBere 
Schicht von einem Obermaterial (3) und innere 
Schichten zumindest von einem Futter (4) und einer 40 
wasserdichten und wasserdampfdurchlassigen 
Membranschicht (6) gebildet sind, bei dem der un- 
tere Rand (8) zumindest des Obermaterials (3) und 
der Membranschicht (6) urn eine Brandsohle (9) ge- 
schlagen und auf deren Unterseite mit dieser ver- 45 
bunden werden, und bei dem an der Unterseite der 
Brandsohle (9) eine wasserdichte Sohle (10) ange- 
bracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB unmittel- 
bar angrenzend an den umgeschlagenen Bereich 
der Membranschicht (6) eine flexible, klebende 50 
Dichtmasse (1 1) aufgebracht wird, und daB bei An- 
bringung der wasserdichten Sohle (10) zwischen 
dieser und der Dichtmasse (11) ein direkter Kon- 
takt hergestellt wird 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die Dichtmasse (11) als umlaufende 
FCleberaupe unmittelbar angrenzend an die Stirn- 
seiten (12) der umgeschlagenen Schaftschichten (3, 

4, 5, 6, 7) auf der Unterseite der Brandsohle (9) 
aufgebracht wird. 60 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 26 oder 
27, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtmasse 
(1 1) vor bzw. bei ihrer Aufbringung erhitzt wird. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Erhitzung der Dichtmasse (11) 65 
eine Aktivierung bzw. Erhdhung ihrer Klebeeigen- 
schaften bewirkt 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 28 der 29, 
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dadurch gekennzeichnet daB die Erhitzung der 
Dichtmasse (11) eine Erniedrigung ihrer Viskositat 
bewirkt 

31. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet daB die Dichtmasse (11) 
mit einem Thermo-Klebstoff-Spruhgerat aufge- 
bracht wird. 

32 Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet daB die umgeschlagenen 
Schaftschichten (3, 4, 5, 6, 7) mit der Brandsohle (9) 
durch KJebezwicken verbunden werden. 

33. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet dafl der umgeschlagene 
Bereich (8) der Schaftschichten (3, 4, 5, 6, 7) vor der 
Anbringung der wasserdichten Sohle (10) ange- 
schliffen bzw. aufgerauht wird. 

34. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet daB vor dem Anbringen 
der wasserdichten Sohle (10) auf die Unterseite der 
Brandsohle (9) bzw. auf die auBerste Schaftschicht 
(3) im umgeschlagenen Bereich (8) KJebstoff, insbe- 
sondere eine Schicht Primer und eine Schicht Soh- 
lenklebstoff aufgebracht wird. 

35. Verfahren nach einem der Ansprttche 26 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet daB die Membranschicht 
(6) mit dem Futter (4) verbunden wird 

36. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet daB die Membranschicht 
(6) mit dem Obermaterial (3) verbunden wird 

37. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet daB das Obermaterial (3) 
des Schaftes (1) insbesondere im Zwickeinschlags- 
bereich (8) mit einem Hydrophobierungsmittel im- 
pragniert wird 

38. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet daB das Obermaterial (3) 
insbesondere im Zwickeinschlagsbereich (8) mittels 
eines hitzebestandigen Neoprenklebers mit dem 
Futter (4) bzw. mit der Membranschicht (6) ver- 
klebt wird 

39. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 38, 
dadurch gekennzeichnet daB die einzelnen Schich- 
ten (3, 4, 5, 6, 7) des Schaftes (1) im oberen Schaf- 
trandbereich miteinander vernaht werden. 

40. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 39, 
dadurch gekennzeichnet daB die wasserdichte Soh- 
le (10) und/oder der umgeschlagene Schaftbereich 
(8) und/oder die Brandsohle (9) vor dem Anbringen 
der wasserdichten Sohle (10) erhitzt werden. 

41. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 40, 
dadurch gekennzeichnet daB die wasserdichte Soh- 
le (10) bei deren Anbringung mit der Brandsohle (9) 
bzw. dem umgeschlagenen Bereich (8) der Schaft- 
schichten (3, 4, 5, 6, 7) verpreBt wird 

42. Verfahren nach Anspruch 41, dadurch gekenn- 
zeichnet daB beim Verpressen eine Druckverlage- 
rung von innen zum auBeren Randbereich der Soh- 
le vorgenomraen wird 

43. Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Geschwindigkeit der Druckverla- 
gerung derart an die Viskositat der insbesondere 
erhitzten Dichtmasse (1 1) angepaflt ist daB ein Ein- 
dringen der Dichtmasse (11) zwischen die wasser- 
dichte Sohle (10) und den umgeschlagenen Bereich 
(8) der auBersten Schaftschicht (3) verhindert wird 
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